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BEDNARZ, Z. Návrh zařízení pro broušení nerezových trubek. 
Ostrava: VŠB - Technická univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra výrobních strojů 
a konstruování, 2017, 50 s. Vedoucí práce: Dr. Ing. Jaroslav Melecký 
Diplomová práce se zabývá návrhem zařízení pro broušení nerezových trubek. Úvodem 
jsem se zabýval rešerší dané problematiky. V dalších částech jsem postupně řešil 
jednotlivé konstrukční uzly, kde jsem dokládal nutné výpočty a kontroly pomocí MKP. 
Součástí této práce je návrh pneumatického schématu včetně volby jednotlivých 
pneumatických komponentů. Poslední část se zabývá návrhem řídicího systému 
a ovládacího panelu. 
ANNOTATION OF THE DIPLOMA THESIS 
BEDNARZ, Z. Design of Equipment for Stainless Steel Pipes Grinding. 
Ostrava: VŠB - Technical University of Ostrava, Department of Production Machines and 
design, 2017, 50 p., the thesis head: Dr. Ing. Jaroslav Melecký. 
The diploma thesis deals with the project of a device used for steel tubes grinding. In the 
introductory part I paid my attention to facts concerning the studied subject. In the 
following parts I gradually solved the particular construction complexity which is supported 
by the necessary calculations and FEM check. The thesis contains also the design of a 
pneumatic scheme including the choice of the particular pneumatic components. In the 
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Seznam použitých značek 
               , 
            
Vzdálenosti [  ] 
       Statická únosnost [   ] 
       Dynamická únosnost [   ] 
      Dynamická únosnost [   ] 
      Dynamická únosnost [   ] 
    Vnitřní průměr trubky [  ] 
    Průměr trubky [  ] 
       Maximální průměr trubky [  ] 
       Minimální průměr trubky [  ] 
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       Maximální síla broušení [ ] 
   Síla koníku [ ] 
      Maximální axiální zatížení kladky [ ] 
       Maximální radiální zatížení kladky [ ] 
     Tahová síla suportu [ ] 
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  ,    Složky sil [ ] 
  Gravitační konstanta [     ] 
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   Tíha ramene [ ] 
     Tíha sklíčidla [ ] 
     Tíha vřetene [ ] 
     Převodový poměr suportu [ ] 
      Převodový poměr vřetene [ ] 
     Zdvih koníku [  ] 
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     Výkon [  ] 
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    Poloměr kladky [  ] 
     Složka síly v ložisku koníku [ ] 
     Složka síly v ložisku koníku [ ] 
     Složka síly v ložisku koníku [ ] 
     Složka síly v ložisku vřetena [ ] 
     Složka síly v ložisku vřetena [ ] 
     Složka síly v ložisku vřetena [ ] 
          Mez pevnosti [   ] 
       Tloušťka stěny [  ] 
        Maximální rychlost suportu [    
  ] 
     Rychlost suportu [    
  ] 
    Objem trubky [ 
 ] 
        Výpočtový součinitel [ ] 
       Výpočtový součinitel [ ] 
     Vrcholový úhel [ ] 
   Mez únavy [   ] 
        Měrná hmotnost [    
  ] 
     Úhlová rychlost [     
  ] 





Provozování koupališť bazénů a vířivek v dnešní době vyžaduje přísné hygienické 
normy. Proto jsou veškeré tyto stavby provedeny z specifických nerezových oceli. 
Zpracování těchto materiálu je náročnější než u klasické oceli, a proto je třeba vyvíjet 
jednotlivá zařízení, pro dané pracovní úkony. 
Existuje celá řada brusek a zařízení pro broušení rovinných, kulatých nebo tvarových 
ploch. Je možné nakoupit různé materiály, které stačí pouze vyřezat, vypálit, smontovat, 
nebo nějak jinak sestavit do finálního výrobku. Další skupinou produktů jsou některé 
součástí, které vyžadují jinou technologii výroby, a proto mnohdy není možné použit 
broušený polotovar, ale klasické plechy, tyče, trubky, atd., které se svařují nebo obrábí  
a následně je finální vzhled proveden pomoci broušení. 
V této diplomové práci se budu zabývat návrhem zařízení pro broušení nerezových 
trubek. Hlavní kritéria pro konstrukci této brusky jsou: rovnoměrné broušení, bezpečnost 
zařízení a možnost využití pro další účely. 
Cíle:  
 návrh jednotlivých konstrukčních celků 
 kontrolní výpočty a kontrola v MKP kriticky namáhaných součástí 
 návrh pneumatického obvodu a řídicího systému 





1 Rešerše dané problematiky 
Broušení je technologie třískového obrábění, při kterém se obráběný materiál ubírá 
tvrdým brusivem. Toto brusivo je tvořeno množstvím nepravidelných a nahodile 
orientovaných břitů. Broušením můžeme obrábět i ty nejtvrdší materiály, dosáhnout 
vysoké přesnosti a velmi kvalitní drsnosti povrchu. 
1.1 Uhlová bruska Makita GA4530R 
Technické parametry: 
 Příkon      
 Otáčky na prázdno             
 Brusný kotouč       
 Hmotnost        
 Rozměry               
 Velikost vřetene      
 
Obr. 1.1 - Uhlová bruska Makita GA4530R [1] 
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1.2 Kotoučová a pasová bruska Metabo BS 175 
Technické parametry: 
 Příkon      
 Hmotnost         
 Brusný pás           
 Pracovní otáčky           
 Brusný kotouč       
 
 
Obr. 1.2 - Kotoučová a pasová bruska Metabo BS 175 [2] 
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1.3 Magnetická bruska na plocho 600x300 
Charakteristika: 
 Tuhá konstrukce stroje vyrobena z kvalitní litiny, špičkové složení stolu ve 
dvojitých broušených vedeních a zdvojené uložení vřeteníku udává stroji 
nadstandardně klidný chod pro trvalou práci 
 Vřeteno uložené ve speciálních trvale mazaných ložiscích zajišťuje dokonalý 
povrch broušeného materiálu 
Technické parametry: 
 Rozměr magnetického stolu           
 Rychlost kotouče           
 Velikost kotouče             
 Výkon vřetene       
 Hmotnost         
 
Obr. 1.3 - Magnetická bruska na plocho [3] 
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1.4 Hrotová bruska OCD-3240 
Charakteristika: 
 Nejmodernější hydrostatické a hydrodynamické uložení a vedení strojních dílů 
 Ovládání je provedeno řídicím systémem FANUC 
Technické parametry: 
 Max. broušený průměr       
 Vzdálenost mezi hroty       
 Nosnost mezi hroty        
 Otáčky brusného kotouče           
 Výkon vřetena brusky       
 Hmotnost         
 




2 Konstrukční návrh brusného ustrojí 
Bližší specifikace zadání: 
 Maximální průměr broušené trubky              
 Minimální průměr broušené trubky             
 Maximální délka broušené trubky               
 Pracovní rozsah otáček vřetene              
   
 Dle požadavku zákazníka byla stanovena přítlačná síla broušení v rozsahu 
            
 Rychlost posuvu               
   
2.1 Volba brusky 
Dle požadavku zákazníka byla zvolena profesionální bruska POLY-PTX 800. 
Technické parametry: 
 Výkon       
 Regulovatelné otáčky                  
 Šířka brusného kotouče       
 




2.1.1 Uchycení brusky 
Uchycení brusky bylo provedeno z jedné strany svěrným spojením k duralové 
konzole. Brusný kotouč je nasazen na hřídel brusky a zajištěn spojovacím hřídelem, který 
je na konci osazený v opěrném ložisku. 
Pro rychlou výměnu brusného kotouče bylo opěrné ložisko uloženo  
v demontovatelném segmentu, který byl zajištěn pomocí dvou utahovacích koleček. 
 
Obr. 2.2 - Schéma uchycení brusky 
2.2 Návrh přítlačného systému brusky 
Pro jednoduchost obsluhy byl vyžádán mechanický a plně automatizovaný pohyb 
přítlaku brusky. Nejjednodušším a nejlevnějším způsobem bylo použití pneumatického 
válce. 
 
Obr. 2.3 - Schéma sil od přítlaku brusky 
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2.2.1 Výpočet přítlačné síly válce 
   (      )    (       )                (2.1) 
                        
           
 
 
                     
   
      (2.2) 
2.2.2 Výpočet síly potřebné k zvednutí brusky do výchozí polohy 
 
Obr. 2.4 - Schéma sil od zvednutí brusky 
                 
    
 
 
          
   
         (2.3) 
2.2.3 Volba válce 




Tabulka 2.1 - Parametry pneumatického válce [6]
 
2.3 Návrh pojezdového mechanismu suportu 
2.3.1 Vedení suportu 
Pojezd suportu brusky byl proveden pomoci lineárního vedení stavebnicového 
systému ALUTEC.   
Princip tohoto mechanismu spočívá v odvalování kladek po vodicích tyčích. Kladky 
jsou uloženy v ložiskách, které jsou pomoci čepů upevněny do suportu. Tyto čepy můžou 
mít dvoje provedení: 
 Čep centrický – Umísťuje se vždy na obou koncích jedné strany suportů, aby 
bylo dosaženo co nejpřesnějšího uložení. 
 Čep excentrický – Umisťuje se na všech ostatních pozicích pro vymezení 




Obr. 2.5 - Příčný řez suportem 
 
 




2.3.2 Návrh pohonu 
Pohon Suportu je proveden pomoci ozubeného řemenu, který je na pevno spojen 
s nepohyblivou částí lineárního vedení viz obr. 2.7. 
V suportu je řemen opásán pomocí dvou opěrných kladek na hlavní hnací kladku. 
Všechny kladky jsou uloženy v ložiskách. Hnací kladka je spojena hřídeli s převodovkou  
a motorem. 
 
Obr. 2.7 - Schéma opásání hnací kladky 
 




2.3.3 Volba motoru a převodovky 
Dle přání zákazníka byla stanovena maximální tahová síla suportu          . 
                                   (2.4) 
Z katalogu převodovek firmy TOS Znojmo, byla zvolena šneková převodovka MKT 63, 
s parametry: 
 
převodový poměr         
výkon elektromotoru             
otáčky elektromotoru              
  . 
Tabulka 2.2 - Parametry převodovky [7] 
 
2.3.4 Kontrolní výpočet rychlosti suportu: 
                                   
  
  
              (2.5) 
Z výpočtu je zřejmé, že maximální rychlost posuvu suportu je         , pro 




3 Konstrukční návrh nosné části 
Tato část byla zaměřena na silové účinky, které vznikají během brusného procesu. 
Hlavní složkou zatěžující síly je vlastní tíha broušené trubky a méně významné zatížení 
vznikající přítlakem brusného kotouče. 
Reakce vyvozené zatížením jsou závislé na způsobu upnutí. Přáním zákazníka bylo 
použít z jedné strany sklíčidlo a z druhé trubku podepřít koníkem.  
3.1 Návrh koníku 
Koník byl navržen z 3 hlavních části. 
 
Obr. 3.1 - Řez koníkem 
 Pohyblivá část - Kužel uloženy v ložiskovém pouzdře a připevněný k posuvné 
desce, která je vedená lineárními tyčemi  
 Pevná část - Sestava dvou pevných desek, které byly spojeny táhly. V těchto 
deskách jsou uloženy kuličková pouzdra, kterými je vedená pohyblivá část.  
 Pneumatický válec - Zdroj přítlačné síly. 
3.1.1 Určení velikosti přítlačné síly koníku 
Pro určení maximálních reakčních účinků v podporách bylo uvažováno s maximálním 
průměrem trubky             , s tloušťkou stěny     a maximální délkou 
             . 
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Pro zjednodušení výpočtu jsem trubku nahradil absolutně tuhým nosníkem s vazbami 
dle obrázku č. 3.2. 
 
Obr. 3.2 - Schéma zjednodušeného rozkladu sil 
 
Obr. 3.3 - Detailní rozložení sil v bodě 2 
 
                              (3.1) 
                (3.2) 
         
   
 
           
   
 
                  
   
 
              
  
 
    
 
                
   
                (3.3) 
                                 (3.4) 
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Tabulka 3.1 - Parametry pneumatického válce [6]
 
Dle tabulky by bylo nutné zvolit pneumatický válec o průměru pístu      . Z 
rozměrových důvodů nebylo možné použití tohoto válce, a proto bylo nutné změnit 
vrcholový úhel kužele. 
Volím nový vrcholový úhel        
   
   
 
                
  
 
    
 
                
   
            (3.5) 
                                    (3.6) 
Byl zvolen pneumatický válec s průměrem pístu     . 
 




3.1.2 Kontrola ložisek kužele 
 
Obr. 3.5 - Schéma působení reakčních sil od proměnného průměru trubky 
Pro výpočet reakčních sil jsem vycházel z konstantních maximálních rozměrů trubky: 
délka               
tloušťka stěny            
a měrná hmotnost                  
   
Dle obrázku č. 3.5 bylo zřejmé, že hodnota tíhy     a vzdálenosti   je závislá na 
průměru trubky    . 
                        (3.7) 
   (   )              ((









)                 (3.8) 
 (   )
   
        (   )  
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        (   )  (    
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)              (3.10) 
               (3.11) 
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             (3.12) 
  (  
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   (   )
 
)               
(  
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           (3.13) 
           
   (   )
 
                      
   (   )
 
      (3.14) 
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Dle výsledných rovnic byla vytvořena tabulka v programu Excel, kde jsem dosadil 
průměry trubek od             po      až do             . Výsledkem je graf 
závislosti velikosti reakčních sil na průměru trubky. 
 
Obr. 3.6 - Znázornění reakčních síl v závislosti na     
Dle grafu je patrné, že nejvyšších reakčních sil v ložiskách je při maximálním průměru 
trubky             . 
Výsledné maximální hodnoty reakcí: 
           
           
           
Pro požadovanou velikost byla zvolena dvě kuželíková ložiska, složené do tandemu, 























Obr. 3.7 - Výpočtové hodnoty ložisek [8] 
dynamická únosnost                
Výpočtové součinitele:            ;            
3.1.2.1 Kontrola ložisek v bodě 1 
 
Ekvivalentní dynamické zatížení: 
  
  
                      (3.15) 
  
  




    
    
 
 
    
                  (3.17) 
                      (3.18) 
Základní životnost v otáčkách: 
       (
      




     
    
)
  
                    (3.19) 
pro kuželíkové ložisko   
  
 
 (katalog SKF) 
Základní životnost v hodinách: 
        
   
      
        
   
      




3.1.2.2 Kontrola ložisek v bodě 2 
 
Ekvivalentní dynamické zatížení: 
  
  
                      (3.21) 
  
  




    
    
 
    
    
                     (3.23) 
                                                            
               (3.24) 
Základní životnost v otáčkách: 
       (
      




     
    
)
  
                  (3.25) 
pro kuželíkové ložisko   
  
 
 (katalog SKF) 
Základní životnost v hodinách: 
        
   
      
        
   
      
                   (3.26) 
3.1.3 Návrh vedení koníku 
Vedení koníku bylo provedeno obdobně jako u suportu brusky s rozdílem počtu  
a uspořádání vodících tyčí.  
 
Obr. 3.8 - Příčný řez vedením koníku 
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Rozmístění centrických a excentrických čepů bylo zobrazeno na obrázku č. 3.9. 
 
Obr. 3.9 - Schéma rozložení čepů 
Návrh zajištění koníku proti posunu: 
 




Obr. 3.11 - Schéma zajištění koníku proti axiálnímu posunutí 
Kontrola kladek koníku: 
Z důvodu staticky neurčité úlohy a celkové tuhosti vedení koníku, byla kontrola 
provedena v programu ANSYS WORKBENCH 15.0. Při výpočtu bylo předpokládáno  
s největším, možným zatížením, to je s maximálním průměrem trubky               
a působením přítlačné síly broušení             na konci trubky. 
Pro zjednodušení výpočtu byly vodicí tyče nastaveny jako RIGIT (absolutně tuhé). 
 
Obr. 3.12 - Maximální reakce v krajní kladce 
Z katalogu firmy ALUTEC K&K byly odečteny mezní hodnoty zatížení kladky. 
             
           




3.2 Návrh vřetena 
Při návrhu vřetena bylo nutné splnit tři hlavní kritéria 
 Pohodlné upnutí trubky 
 Zajistit plynulý plně regulovatelný otáčivý pohyb vřetena 
 Pro další využití, možnost sklopení vřetena o 90° 
Konstrukce se skládá z hliníkového rámu stavebnicového systému ALUTEC K&K.  
K rámu jsou připevněné duralové desky, ve kterých jsou osazena radiální kuličková 
ložiska pro uložení hřídele. Hřídel se sklíčidlem je poháněna elektromotorem přes 
šnekovou převodovku. Použita ložiska jsou v provedení 2RS. Ze strany sklíčidla je 
těsnění zvýšeno pomocí hřídelového těsnicího kroužku. Použitím těsnění a přesných 
krytů, je vřeteno prachotěsné. 
 
Obr. 3.13 - Řez vřetenem 
Upnutí trubky bylo provedeno pomocí sklíčidla firmy TOS Svitavy. Velikost sklíčidla 




Volba motoru a převodovky: 
Tabulka 3.2 - Parametry převodovky [7]
 
Byl zvolen elektromotor o výkonu         s               a převodovka MKT 63  
s převodovým poměrem           .  
Maximální výsledné otáčky vřetena                
  . 
3.2.1 Kontrolní výpočty 
3.2.1.1 Kontrola ložisek 
 
Obr. 3.14 - Schéma reakčních sil ve vřetenu 
                                (3.27) 
                      (
   
 
    )          
       (
   
 
    )  
 
 
        (
    
 
    )    
   
             (3.28) 
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                (3.29) 
              
Kontrola ložiska v bodě 1: 
Použito jednořadé kuličkové ložisko 6404 
 
Obr. 3.15 - Výpočtové hodnoty ložiska [8] 
dynamická únosnost               
Výpočtové součinitele:            ;            
Ekvivalentní dynamické zatížení: 
Za předpokladu, že je ložisko namáháno pouze radiální silou tak platí vztah: 
                 
Základní životnost v otáčkách: 
       (
     




     
   
)
 
                   (3.30) 
pro kuličkové ložisko     (katalog SKF) 
Základní životnost v hodinách: 
        
   
      
        
   
      




Kontrola ložiska v bodě 2: 
Použito jednořadé kuličkové ložisko 6207 
 
Obr. 3.16 - Výpočtové hodnoty ložiska [8] 
dynamická únosnost               
statická únosnost                
Ekvivalentní dynamické zatížení: 




    
      
 
    
     
             (3.32) 
 




    
    
 
    
    
                                           




Základní životnost v otáčkách: 
       (
     




     
    
)
 
                (3.34) 
pro kuličkové ložisko     (katalog SKF) 
Základní životnost v hodinách: 
        
   
      
        
   
      
                 (3.35) 
3.2.1.2 Kontrola hřídele vřetena 
 
Kontrola hnací hřídele vřetena byla provedena v programu ANSYS WORKBENCH 
15.0. Tento výpočet byl proveden pouze staticky ačkoli je zjevné, že hřídel je namáhána 
dynamicky. Vzhledem k rozsahu a složitosti výpočtu, tento výpočet nebyl proveden. 
Mez únavy bývá přibližně     z meze pevnosti   . Tato hřídel byla provedena  
z materiálu         a                   [9] 
 - přibližná mez únavy:                                 .  (3.36) 
 
Obr. 3.18 - Kontrola hřídele v MKP dle hypotézy HMH 
Maximální hodnota napětí se nachází v přechodů dvou průměrů. Toto napětí je úzce 
spjato s velikostí zaoblení. 
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3.2.2 Naklápění vřetena 
Sklápění vřetena bylo provedeno pomoci pneumatického válce.  
 
Obr. 3.19 - Schéma sklopení vřetena 
Z hlediska bezpečnosti bylo nutné zajistit horní polohu vřetena. Při ztrátě tlaku nebo 
přetržení hadice by mohlo vřeteno samovolně spadnout dolů. A proto bylo vřeteno v horní 
části vybaveno pneumatickými zámky, které zajistily bezpečné provozování tohoto stroje. 
 




3.2.2.1 Návrh pneumatického válce 
 
Z obrázku bylo zřejmé, že největší reakce bude působit při sklopeném vřetenu. 
 
Obr. 3.21 - Schéma reakčních sil od zvedání vřetene 
     (                   )    (          )              (3.37) 
     
      
 
 
         
   
             (3.38) 
Tabulka 3.3 - Parametry pneumatického válce [6]
 
Dle tabulky 3.3 volím dvojčinný pneumatický válec o průměru pístu     . 
3.2.2.2 Kontrola hlavních čepů otáčení vřetene 
 
                                     (  )           (  )        
           (3.39) 
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                     (  )                             (  )             
   (  )               (3.40) 
Výslednice reakčních sil: 
   √   
     
  √                     (3.41) 
 
Obr. 3.22 - Napětí v čepu vřetena dle hypotézy HMH 
 
Obr. 3.23 - Deformace čepu vřetena 




3.3 Návrh nosného rámu 
Celá konstrukce byla provedena z hliníkového systému ALUTEC. Výhody použití 
právě stavebnicového systému ALUTEC: 
 Úhledné provedení bez nutnosti dalších povrchových úprav 
 Nízká hmotnost 
 Díky profilu průřezu relativně vysoká tuhost 
 Možnost snadné montáže / demontáže, případně přestavby zařízení 
 Možnost snadného přichycení dalších přípravků nebo pracovních pomůcek 
 Ideální řešení pro kusovou výrobu rámu jednoúčelových strojů 
Popis jednotlivých částí rámu: 
 
Obr. 3.24 - Rám brusky 
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4 Návrh řízení 
Řízení bylo provedeno pomocí řídicího systému SIMATIC s barevným dotykovým 
displejem. Veškeré řídící prvky stroje se nachází na ovládacím panelu, který je součástí 
suportu brusky. 
4.1 Ovládací panel 
Řízení stroje bylo zaimplementováno do ovládacího panelu firmy Rittal. V ovládacím 
panelu jsou: 
 Dotykový displej SIMATICU 
 Tlačítko CENTRAL STOP 
 Tlačítko pro zapnutí automatického cyklu (zelené) 
 Tlačítko pro přerušení automatického cyklu (červené) 
 
Obr. 4.1 – Ovládací panel od firmy Rittal [11] 
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4.2 Rozhraní operačního systému 
 
Obr. 4.2 - Rozhraní operačního systému 
Popis manuálního režimu: 
 F1 - přepnutí mezi automatickým a manuálním režimem. V manuálním režimu je 
možno ruční ovládaní jednotlivých pohybů a funkcí 
 F2 - naklápění vřetena mezi horizontální a vertikální polohou (pouze o 90°) 
 F3 - zajištění/ odjištění polohy vřetene 
 F4 - zapnutí / vypnutí otáček vřetene. Nastavení otáček je možné na inteligentním 
displeji zadáním přesné hodnoty. 
 F5 - zapnutí / vypnutí otáček brusky 
 F6 - sklopení brusky 
 F7 - zapnutí / vypnutí pracovního posuvu suportu brusky. Rychlost posuvu možno 
nastavit na inteligentním displeji 
 F8 - vysunutí / zasunutí pneumatického koníku 
Popis automatického cyklu broušení: 
Na níže uvedených obrazcích je znázorněn automatický pracovní cyklus broušení 
krok po kroku.  
V první fázi je bruska ve výchozí poloze. Vřeteno a brusný kotouč jsou v klidu. Ve 
vřetenu je upnutá trubka, která je současně z druhé strany podepřena koníkem. Po najetí 
do startovací polohy broušení, se vřeteno a bruska roztočí. V následné fází dojde  
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k uvolnění pneumatického přítlaku a současně k pojezdu suportu brusky. Po ukončení 
pracovního cyklu, dojetím na koncový spínač, se posuv zastaví a bruska se vrátí do 
výchozí polohy. 
 
Obr. 4.3 - Bruska ve výchozí poloze 
 




Obr. 4.5 - Start broušení 
 
Obr. 4.6 - Ukončení brousicího cyklu a vracení do výchozí polohy 
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5 Pneumatické schéma 
 




Cílem této diplomové práce bylo navrhnout kompaktní zařízení určené pro broušení 
nerezových trubek včetně 3D modelu a výrobní výkresové dokumentace. Bruska byla 
dimenzována na maximální rozměry výrobku což je: maximální průměr trubky 320mm  
a délka 3500mm. 
Úvodem jsem se zabýval rešerší problematiky broušení. Byly vybrány základní typy 
brusek, seřazené od nejjednodušších, až po plně automatizované, počítačem řízené 
stroje. V další části byl řešen vlastní konstrukční návrh zařízení pro broušení nerezových 
trubek. 
 Prvním řešeným konstrukčním uzlem bylo brusné ústrojí. Pro samotné broušení byla 
zvolena bruska POLY PTX 800 s pneumatickým přítlakem. Pojezd brusky byl proveden 
pomoci lineárního vedení stavebnicového systému ALUTEC. Suport je odvalován pomocí 
kladek po lineárních sáních a poháněn elektromotorem s šnekovou převodovkou pomocí 
ozubeného hřebenu. 
Další část se zabývá návrhem nosné části. Trubka je upnuta mezi vřeteno a trn 
koníku. Přítlak koníku byl proveden pneumaticky. Zde bylo nutné vypočítat přítlačnou sílu, 
aby nedošlo k uvolnění trubky při samotném broušení. Pro kontrolu ložisek byla 
provedena analýza reakčních sil, které vznikají při změně průměru trubky. Pojezd koníku 
byl proveden obdobně jako u suportu brusky, ale důsledkem zatěžujících sil je zde 
rozdílné uspořádání a počet vodících tyčí. Rychlá a pohodlná aretace koníku je 
provedena pomoci hřebenu. 
Vřeteno bylo uzpůsobeno stejně jako u soustruhu, které je poháněno elektromotorem 
přes šnekovou převodovku. Pro možnost dalšího využití zákazník požadoval možnost 
naklápění vřetene do vertikální polohy, které bylo provedeno pomoci pneumatického 
válce. Z bezpečnostního důvodu bylo nutné zajistit horizontální polohu vřetene 
pneumatickými zámky. 
Nosný rám byl sestaven z hliníkových profilů ALUTEC. Pro přívody vzduchu  
a elektrických kabelů k suportu byl použit energetický řetěz firmy HENNLICH. Stavěcí 
patky umožňují výškové nastavení a kotvení stroje k podlaze. Celkový výsledný pohled na 
zařízení je z obr. 6.1. 
Poslední dvě kapitoly se zabývají návrhem řízení a pneumatickým okruhem stroje. 
Řízení brusky bylo navrženo pomocí řídicího systému SIMATIC. Cílem návrhu bylo 
snadné a intuitivní ovládaní stroje zaměřené na bezpečnost provozu. Pneumatické 
schéma bylo nakresleno v programu AUTOMSIM. 
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Zařízení pro broušení nerezových trubek:
 
Obr. 6.1 - Bruska pro broušení nerezových trubek 
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